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Die folgenden Angaban sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Verfahren und Vorrichtung zum gleichzeitigen Aufschneiden von zumindest zwei Lebensmittelprodukten 

@ Es wird ein Verfahren zum gleichzeitigen Aufschneiden 
von zumindest zwei einer Schneidstation parallel zuge- 
fuhrten Lebensmittelprodukten beschrieben, wobei alle 
Produkte mittels ihrer jeweils zugeordneten Produkthalter 
durch einen gemeinsamen Basisantriebsynchron bewegt 
werden und zumindest einem der individuellen Produkt- 
halter zusatzlich zu der durch den Basisantrieb bewirkten 
Bewegung eine jeweils durch einen Htlfsantrieb bewirkte 
Zusatzbewegung uberlagert werden kann. 



< 

CO 

o 
in 



BUNDESDRUCKEREI 02.02 102 170/491/1 



10 



DE 100 50 713 A 1 



i 

Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleichzei- 
tigen Aufschneiden von zumindest zwei einer Schneidsta- 
tion, insbesondere der Schneidebene eines mit hoher 5 
Schnittfolge arbeitenden Slicers parallel zugefuhrten Le- 
bensmittelprodukten, wie z. B. Schinken, Wurst, Kase und 
dergleichen. Ferner ist die Erfindung auf eine insbesondere 
zur Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens bestimmte 
Vorrichtung gerichtet. 10 
[0002] Es sind bereits mit hoher Geschwindigkeit arbei- 
tende Slicer bekannt, die zum Zwecke der Leistungssteige- 
rung zum gleichzeitigen Aufschneiden mehrerer Lebensmit- 
telprodukte ausgebildet sind. Dabei werden die aufzuschnei- 
denden Produkte zueinander parallel der Schneidebene des 15 
Slicers zugefuhrt, dessen rotierendes und gleichzeitig plane- 
tarisch umlaufende Messer das Abtrennen von Scheiben von 
den einzelnen Produkten in schneller Schnittfolge bewirkt. 
[0003] Um auch bei einem gleichzeitigen Aufschneiden 
von zwei Produkten moglichst gewichtskonstante Portionen 20 
der beiden Produkte zu erhalten, ist es bereits bekannt, fur 
beide gleichzeitig aufzuschneidende Produkte jeweils eine 
eigenstandige, von der anderen Produktzufuhrung vollig un- 
abhangige Produktzufuhrung vorzusehen und diese eigen- 
standigen Produktzufuhrungen in Abhangigkeit von durch- 25 
gefiihrten Gewichtsmessungen so anzusteuern, daB die 
Scheibenstarke jedes der beiden aufzuschneidenden Pro- 
dukte individuell und unabhangig von dem benachbarten 
Produktvorschuben geregelt werden kann. Sind bei dieser 
bekannten Vorrichtung zum Aufschneiden von zwei Pro- 30 
dukten im Falle von Portionsbildungen Leerschnitte zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Portionen durchzufuhren, dann 
miissen dazu die individuellen Antriebe der jeweils eigen- 
standigen Produktvorschiibe entsprechend angesteuert wer- 
den. 35 
[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
zum gleichzeitigen Aufschneiden von zumindest zwei Le- 
bensmittelprodukten mittels eines Slicers zu schaffen, das es 
ermoglicht, unter Beibehaltung eines gemeinsamen Pro- 
duktvorschubs fur alle aufzuschneidenden Produkte trotz 40 
der hinsichtlich der einzelnen Produkte vorhandenen Unter- 
schiede in ihrer Zusammensetzung und/oder Umfangskon- 
tur sowohl ein Aufschneiden mit Scheiben gleicher Starke 
als auch ein Aufschneiden von im wesentlichen gewichts- 
konstanten Portionen gewahrleisten. 45 
[0005] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens in ein- 
facher und wirtschaftlicher Weise auszubilden sowie hin- 
sichtlich bestehender Anlagen Nachriistmoglichkeiten zu 
schaffen. 50 
[0006] Die das Verfahren betreffende Aufgabe wird erfin- 
dung sgemaB durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 und 
die die Vorrichtung betreffende Aufgabe durch die Merk- 
male des Anspruchs 6 gelost. 

[0007] Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen des Ver- 55 
fahrens und der Vorrichtung nach der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen angegeben. 

[0008] Die gemaB der Erfindung vorgesehene voilstandige 
oder teilweise Uberlagerung der auf alle aufzuschneidenden 
Produkte wirkenden Grund- Vorschubbewegung mit sich auf 60 
die einzelnen Produkte beziehenden Korrekturbewegungen 
fiihrt zu einer Gesamtfunktion eines nach dem erfindungsge- 
maGen Verfahren arbeitenden Slicers, die sich durch Flexibi- 
lity, Genauigkeit und Betriebssicherheit auszeichnet. Die 
Synchronitat beziiglich der Vorschubbewegung samtlicher 65 
aufzuschneidender Produkte ermoglicht den Einsatz eines 
gemeinsamen Basisantriebs, was im Falle erforderlicher 
Leerschnitte ohne jegliche Justierprobleme eine einwand- 



freie synchrone Stillsetzung bzw. kurze Riickzugsbewegung 
aller Produkte gewahrleistet, 

[0009] Da die den Produkthaltern unmittelbar zugeordne- 
ten Hilfsantriebe im Vergleich zum Gesamthub des Basisan- 
triebs nur geringe Hubwege in positiver oder negativer 
Richtung ausfiihren miissen, konnen diese Hilfsantrieb als 
konstruktiv entsprechend einfache, jedoch schnell reagie- 
rende Einheiten ausgebildet werden. 
[0010] Die zur Ausfuhrung von Korrekturbewegungen 
beziiglich des Produktvorschubs uber Gewichtsmessungen 
oder Produktabtastungen erzeugten Signale werden uber 
eine Recheneinheit so verarbeitet, daB unter Beriicksichti- 
gung der Relativbewegungen zwischen Basisantrieb und 
Hilfsantrieb die jeweils erforderlichen Scheibenstarken ex- 
akt erzielt werden konnen. 

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung er- 
lautert. In der Zeichnung zeigt: 

[0012] Fig. 1 eine schematische Vorderansicht eines Sli- 
cers gemaB der Erfindung, und 

[0013] Fig. 2 eine Draufsicht des Slicers nach Fig. 1. 
[0014] Ein mit dem allgemeinen Bezugszeichen 1 gekenn- 
zeichneter Slicer umfaBt in ublicher Weise eine Schneidein- 
heit 2 mit einem Schneidkopfgehause, in dem ein rotierend 
angetriebenes und planetarisch umlaufendes Messer eine 
Schneidebene 3 festlegt. 

[0015] Dieser Schneidebene 3 werden uber parallel zuein- 
ander angeordnete Produkt-Zufuhreinheiten 4 die jeweils 
aufzuschneidenden Lebensmittelprodukte 8, 8' zugefuhrt. 
Dazu sind das jeweilige Produkt 8, 8' ergreifende Produkt- 
halter 5, 5' vorgesehen, welche mittels eines Basisantriebs 6 
in vorgebbarer bzw. steuerbarer Weise in Richtung der 
Schneidebene 3 bewegt werden. Die Ansteuerung des Basis- 
antriebs 6 erfolgt in Abhangigkeit von der jeweils geforder- 
ten Starke der vom Produkt 8, 8* abzutrennenden Scheiben. 
Neben der erforderlichen Ruckfahrbewegung am Ende eines 
Aufschnittvorgangs kann der Basisantrieb 6 auch kurzhu- 
bige Riickzugsbewegungen ausfiihren, wie sie im Falle der 
Durchfiihrung von Leerschnitten zweckmaBig sind. 
[0016] Die Draufsicht nach Fig. 2 zeigt, daB bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel zwei nebeneinander angeordnete und 
parallel zueinander verlaufende Produktzufuhreinheiten 4 
vorgesehen sind, wobei jede Produktzufuhreinheit 4 einen 
Produkthalter 5 bzw. 5' umfaBt. Beide Produkthalter 5, 5' 
sind mit dem einzigen Basisantrieb 6 gekuppelt oder fest 
verbunden, so daB jede vom Basisantrieb 6 ausgefuhrte Be- 
wegung eine entsprechende bzw. synchrone Bewegung der 
beiden Produkthalter 5, 5' bewirkt. 

[0017] Grundsatzlich kann jeder Produkthalter 5, 5' mit ei- 
nem Hilfsantrieb 7 ausgestattet sein, aber gemaB dem hier 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel werden einem ohne 
Hilfsantrieb ausgestatteten Produkthalter 5 ein oder mehrere 
Produkthalter 5* mit Hilfsantrieb 7 zugeordnet. Sind die je- 
weiligen Produkthalter 5, 5' mit dem Basisantrieb 6 losbar 
verbunden bzw. kuppelbar, dann ist auch eine Nachrustbar- 
keit bzw. ein Austausch von Produkthaltern ohne Hilfsan- 
trieb durch Produkthalter mit Hilfsantrieb moglich. Produkt- 
halter und Hilfsantrieb konnen auch als Einheit ausgebildet 
sein, die ihrerseits wiederum auswechselbar gestaltet sein 
kann. 

[0018] Die Anforderungen, die an den dem Basisantrieb 6 
uberlagerten Hilfsantrieb 7 gestellt werden, lassen sich be- 
reits in vollem Umfange erfullen, wenn der Hilfsantrieb 7 
nur einen im Vergleich zum Gesamt-Vorschubweg des 
Hauptantriebs 6 geringen Hub besitzt. Betragt beispiels- 
weise der Gesamt-Vorschubweg des Basisantriebs 6 
1200 mm, dann genugt fur den Hilfsantrieb ein Hub von 
etwa 40 mm. 
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[0019] Wie Fig. 2 zeigt, befinden sich zu Beginn eines 
Aufschneidevorgangs von zwei Produkten 8, 8' die Produkt- 
halter 5, 5' in der gleichen Ausgangslage, namlich in der ge- 
zeigten Position 1. 

[0020] Im Verlauf des Aufschneidevorgangs fur beide 
Produkte 8, 8' werden bei spiels weise die Stapelgewichte 
beider Produkte laufend durch Messung erfaBt und die dabei 
erhaltenen MeBwerte bzw. Signale dazu verwendet, die 
Scheibenstarke der aufgeschnittenen Produkte durch Veran- 
derung des Vorschubs zu beeinflussen. Bezuglich des Pro- 
duktes 8 kann dieses Beeinflussung iiber die entsprechende 
Steuerung des Basisantriebs 6 erfolgen. Um sicherzustellen, 
daB durch die Veranderung des Vorschubs des Basisantriebs 
6 resultierend aus MeBsignalen im Zusammenhang mit dem 
Produkt 8 nicht das parallel aufgeschnittene Produkt 8' hin- 
sichtlich dessen Scheibendicke fehlerhaft beeinfluBt wird, 
muB gleichzeitig der Hilfsantrieb 7 des Produkthalters 5' be- 
einfluBt werden, um die notwendigen Korrekturen des Vor- 
schubs zu bewirken. Die vom Hilfsantrieb 7 bewirkte Uber- 
lagerungsbewegung kann dabei in positiver oder negativer 
Richtung erfolgen. 1st nur eine Korrektur der Scheibenstarke 
des Produkts 8' erforderiich, dann muB nur der Hilfsantrieb 

7, jedoch nicht der Basisantrieb 6 beeinfluBt werden. 
[0021] Die Darsteliung in Fig. 2 zeigt in Position 2 die Re- 
lativstellung der Produkte 8, 8' bzw. der Produkthalter 5, 5' 
am Ende eines Aufschneidevorgangs. Dabei ist zu sehen, 
daB aufgrund der wahrend des Aufschneidevorgangs durch- 
gefuhrten Korrekturvorgange hinsichtlich des Vorschubs 
beider Produkte die Produkthalter 5, 5' unterschiedliche 
Wege zuriickgelegt haben, obwohl der Basisantrieb 6 beide 
Produkthalter synchron iiber den gleichen Weg bewegt hat. 

Bezugszeichenliste 

1 Slicer 

2 Schneideinheit 

3 Schneidebene 

4 Produktzufuhreinheiten 
5, 5' Produkthalter 

6 Basisantrieb 

7 Hilfsantrieb 

8, 8' Produkte 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum gleichzeitigen Aufschneiden von zu- 
mindest zwei einer Schneidstation, insbesondere der 
Schneidebene eines mit hoher Schnittfolge arbeitenden 
Slicers, parallel zugefuhrten Lebensmittelprodukten, 
wie z. B. Schinken, Wurst, Kase und dergleichen, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB die jedem der gleichzeitig aufzuschneidenden Le- 
bensmittelprodukte (8, 8') zugeordneten Produkthalter 
(5, 5') mittels eines alien Produkthaltem (5, 5') gemein- 
samen Basisantriebs (6) synchron bewegt werden, und 
daB zumindest einem der individuelien Produkthalter 
(5, 5') zusatzlich zu der durch den Basisantrieb (6) be- 
wirkten Bewegung eine jeweils durch einen Hilfsan- 
trieb (7) bewirkte Zusatzbewegung uberlagert werden 
kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der maximale Hub weg der Zusatzbewegung 
nur einen Bruchteil des durch den Basisantrieb (6) be- 
wirkten Verfahrwegs der Produkthalter (5, 5') betragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die jeweilige Zusatzbewegung eines Pro- 
dukthalters (5') der durch den Basisantrieb (6) bewirk- 
ten Grundbewegung positiv oder negativ uberlagert 
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wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Durchfuhrung 
von Leerschnitten allein der Basisantrieb (6) angesteu- 
ert wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB dem Basisantrieb (6) 
und/oder jedem Hilfsantrieb (7) Ansteuersignale zur 
Vorschubveranderung in Abhangigkeit von Gewichts- 
messungen der parallel aufgeschnittenen Produkte (8, 
8') zugefuhrt werden. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorhergehenden Anspruche mit zumindest 
zwei zueinander parallelen Produktzufuhreinheiten (4) 
mit jeweils einem senkrecht zu der Schneidebene (3) 
einer Schneideinheit (2) verfahrbaren Produkthalter (5, 
5'), dadurch gekennzeichnet, daB alle Produkthalter (5, 
5') mit einem gemeinsamen, uber den gesamten Vor- 
schubweg wirksamen Basisantrieb (6) verbunden sind 
und daB zumindest die zusatzlich zu einem ersten Pro- 
dukthalter (5) vorgesehenen weiteren Produkthalter 
(5') erganzend mit jeweils einem Hilfsantrieb (7) aus- 
gestattet sind, dessen auf den Produkthalter (5') wir- 
kende Antriebsbewegung der vom Basisantrieb (6) er- 
zeugten Bewegung positiv oder negativ uberlagert ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der maximale Hubweg der Hilfsantriebe 
(7) im Bereich von etwa 2 bis 8%, insbesondere 5% des 
Hub- bzw. Verfahrwegs des Basisantriebs (d) gelegen 
ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Produkthalter (5') und Hilfsantrieb 

(7) zu einer mit dem Basisantrieb (6) kuppelbaren Ein- 
heit zusammengefaBt sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem Basisantrieb (6) Steu- 
ersignale in Abhangigkeit von einer Gewichtsmessung 
der aufgeschnittenen Portionen eines einem Produkt- 
halter (5) ohne Hilfsantrieb (7) zugeordneten Produktes 

(8) und jedem Hilfsantrieb (7) Korrektur-Steuersignale 
in Abhangigkeit von einer Gewichtsmessung der auf- 
geschnittenen Portionen des ihm jeweils individuell 
zugeordneten Produktes (8') zugefuhrt sind. 
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